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The invention relates to a method for pressure slip casting for producing ceramic 
products, especially hollow ceramic products, as well as to a device suitable for 
use in said method. The inventive method is characterized by filling slip in a mold 
cavity formed by a mold and subjecting it to an excess pressure to build the body 
of the ceramic product. Once the mold cavity is filled with slip, an inflatable 
hollow body element from non-porous yet flexible material is introduced into the 
slip and immersed. Said hollow body element is then inflated like a balloon by the 
effect of a fluid pressure exercised in the interior of the hollow body element, 
thereby subjecting the slip in the closed mold to pressure. The inventive device 
used for pressure slip casting for producing ceramic products, especially hollow 
ceramic products, is characterized by a hollow body element from non-porous yet 
flexible material that can be inflated like a balloon by the effect of a fluid pressure 
exercised in the interior thereof. Said hollow body element, in the fluid 
pressureless state, can be immersed in the mold cavity and the slip contained 
therein, and it can be removed in a deflated state of the hollow body element 
once the body of the ceramic product is formed. Data supplied from the 
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Dio f olgenden Angabon sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Verfahren und Vorrichtung zum Schlickergie&en unter Druckeinwirkung 

Es wird ein Verfahren zum Schlickergiefcen unter 
Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, insbe- 
sondere Hohlkeramikgut, sowie eine hierfur geeignete 
Vorrichtung bereitgestellt. Bei dem Verfahren wird Schlik- 
ker in einen von einer Form gebildeten Formhohlraum 
eingefullt und unter Uberdruck zur Scherbenbildung fur 
das Keramikgut gesetzt. Nach dem Befullen des Form- 
hohlraums mit Schlicker wird ein aufblasbares Hohlkor- 
perelement aus nicht porosem, aber flexiblem Material in 
den Schlicker unter Eintauchen in den Schlicker einge- 
fuhrt. Dieses Hohlkorperelement wird dann durch einen 
Fluiddruck im Innenraum des Hohlkorperelements bal- 
lonartig aufgeblasen, wodurch der Schlicker bei ge- 
schlossener Form mit Druck beaufschlagt wird. Eine Vor- 
richtung zum SchlickergieBen unter Druckeinwirkung zur 
Herstellung von Keramikgut, insbesondere Hohlkeramik- 
gut,weisteinballonartig mittels Fluiddruckim Innenraum 
aufblasbares Hohlkorperelement aus einem nicht pord- 
sen, aber flexiblen Material auf. Dieses Hohlkorperele- 
ment ist im fluiddrucklosen Zustand in den Formhohl- 
raum und den darin befindlichen Schlicker eintauchbar 
und es kann nach der Scherbenbildung im abgelassenen 
Zustand des Hohlkorperelements wiederum herausge- 
nommen werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung befafit sich mit einem Verfahren 
zum SchlickergieBen unter Druckeinwirkung zur Herstel- 
lung von Keramikgut, insbesondere Hohlkeramikgut, sowie 5 
nut einer Vorrichtung zum SchlickergieBen unter Druckein- 
wirkung zur Herstellung vorstehend genannter Gegen- 
stande. fe 

[0002] Es gibt bereits Formgebungsvorrichtungen zur 
Verwendung beim SchlickerguB keramischer Gegenstande 10 
unter Anwendung von Druck und es sind auch Druck- 
SchhckerguBanlagen bekannt. Beim derartigen Druck- 
SchhckergieBen wird Schlicker in einen Formhohlraum ein- 
gebracht und unter Uberdruck gesetzt, wozu entsprechende 
Schhckerieitungen und Druckmediumsleitungen vorgese- 15 
hen sind, die in den Formhohlraum munden, welcher von ei- 
nem oder mehreren Formteilen umschiossen wird In Ab- 
nangigkeit von dem gewahlten Druckmedium, beispiels- 
weise Druckol zur herkommlichen Druckerzeugung mit 
Kolbenpumpen, welche beispielsweise zwei miteinander 20 
uber erne Kolbenstange verbundene Kolben umfaBt, von 
dem einer mit Druckol beaufschlagt ist und der andere den 
entsprechenden Druck auf den Schlicker aufbringt, kann es 
zu Verschmutzungen bei dem herzustellenden Keramikgut 
und auch bei den den Formhohlraum begrenzenden Wanden 25 
des oder der Formteile der Form durch unvermeidbare un- 
dichte Stellen im Hydrauliksystem kommen. Im Falle der 
formteile ist dann eine Zeit- und kostenaufwendige Reini- 
gung erforderlich, wahrend der die Druck-SchlickergieBan- 
lage sail stehen muB, so daB man eine reduzierte AusstoBlei- 30 
stung in Kauf nehmen muB. Bei einer Verschmutzune des 
Keramikguts muB dieses als AusschuBware ausgesondert 
teid^ WOrUnter ^ A^ataeffizieiiz einer solchen Anlage 

[0003] Wenn bei den bisher bekannten Vorgehensweisen 35 
erne Schhckerpumpe zur Forderung des SchHckers in den 
Formhohlraum und ein Kolben eingesetzt werden, welcher 
zur Erzeugung des Druckes dient, so ist es bei einer derarti- 
gen Druck-SchlickergieBanlage vor Betriebspausen erfor- 
derlich, den Schlicker aus den Leitungen abzulassen und 40 
diese zu reimgen. Daher muBten bisher beim Druck-Schlik- 
kergieBen Standzeiten so weit wie mogiich vermieden wer- 
den Auch wurde das Druck-SchlickergieBen hauptsachlich 
bei Gebrauchskeramik beispielsweise fur Sanitarbedarf und 
dergleichen eingesetzt. 45 
[0004] Die Erfindung zielt darauf ab, ein Verfahren und 
erne Vomchtung zum SchlickergieBen unter Druckeinwir- 
kung zur Herstellung von Keramikgut, insbesondere Hohl- 
keramikgut, bereitzustellen, mit denen sich die vorgeschil- 
derten Schwierigkeiten uberwinden iassen und sich auch 50 
hochwertiges Keramikgut, insbesondere Hohlkeramikgut, 
wie Kannen oder dergleichen, auf effektive Weise kosten- 
gunstig und vereinfacht herstellen lassen. 
[0005] Nach der Erfindung wird hierzu ein Verfahren zum 
SchlickergieBen unter Druckeinwirkung zur Herstellung 55 
von Keramikgut, insbesondere Hohlkeramikgut, bereitge- 
stellt, bei dem Schlicker in einen von einer Form gebildeten 
Formhohlraum eingefullt und unter Uberdruck zur Scher- 
benbildung fur das Keramikgut gesetzt wird. Dieses Verfah- 
ren zeichnet sich erfindungsgemaB dadurch aus, daB nach 60 
dem Befullen des Formhohlraums mit Schlicker ein aufbias- 
bares Hohlkorperelement aus nicht porosem aber flexiblem 
Material in den Schlicker unter Eintauchen in den Schlicker 
eingefuhrt wird, welches dann durch einen Ruiddruck im 
Innenraum des Hohlkorperelements ballonartig zur Druck- 65 
beaufschlagung des Schlickers bei geschlossener Form auf- 
geblascn wird. 

[0006] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt so- 



mit zuerst das Befullen des von der Form begrenzten Form- 
hohlraums mit Schlicker, und hierzu lassen sich beispiels- 
weise Schlickerleitungen mit darin befindlichen Ventilen 
und einer iiblichen Schhckerpumpe einsetzen, die auch bei 
Stillstandszeiten mit Schlicker gefullt bleiben konnen da 
die Druckbeaufschlagung des in den Formhohlraum einge- 
riillten SchUckers beim erfindungsgemaBen Verfahren ee- 
sondert zu der SchUckerbefuUung mit Hilfe des ballonartie 
aufblasbaren Hohlkorperelements erfolgt, wozu in den In- 
nenraum des Hohlkorperelements ein Fluiddruckmedium 
bei geschlossener Form eingebracht wird. Auch kann an- 
stelle einer Schhckerpumpe ein drucklos arbeitendes Schhk- 
kerzufuhrsystem eingesetzt werden, bei dem der Schlicker 
ledighch schwerkraftunterstutzt in den Formhohlraum be- 
fordert wird. Bei der Erfindung kommt das Ruiddruckme- 
dium mit der Schlickermassc nicht unmittelbar in Beriih- 
rung, da das Hohlkorperelement aus einem nicht porosen 
Material hergestellt ist, und daher nur die ballonartig auf- 
blasbare AuBenhaut des Hohlkorperelements in unmittel- 
bare Beriihrung mit der SchUckermasse kommt Somit las- 
sen sich Beeintrachtigungen durch eventueUe, durch das 
Druckmedium verursachte Kontaminierungen der Schlik- 
kermasse und auch im Bereich der den Formhohlraum be- 
grenzenden Wande der Form oder der Formteile wirksam 
vermeiden, so daB man einerseits auf effektive Weise und 
mit ^groBer AusstoBleistung insbesondere auch hochwertiges 
Hohlkeramikgut herstellen kann, und andererseits die Ver- 
tahrensweise insbesondere auBerst wartungsfreundlich ist, 
da keine zeitaufwendigen und kostenintensiven Reiniguncs- 
arbeiten oder Nachbehandlungsarbeiten der Wande des 
Formhohlraums erforderlich sind und/oder kein AusschuB 
bei dem Keramikgut zu befiirchten ist. Insbesondere brau- 
chen auch die Schhekerversorgungseinrichtungen bei StiU- 
standszeiten beispielsweise nicht endeert und gereinigt zu 
werden. Hierdurch laBt sich der Wartungsaufwand betracht- 
uch reduzieren. 

[0007] Ferner gestattet das erfindungsgemaBe Verfahren 
daB sich aufblasbare Hohlkorperelement hinsichtlich seiner 
Form und/oder Gestalt an das jeweils herzustellende Kera- 
mikgut auch hinsichtlich der GroBe anpassen laBt. Dies ist 
insbesondere von groBem Vorteil bei der Herstellung von 
Hohlkeramikgut, wie Kannen oder dergleichen. Ferner laBt 
sich im Falle eines VerschleiBes das Hohlkorperelement 
schneU und einfach austauschen und ersetzen. 
[0008] Vorzugsweise wird der Fluiddruck im Innenraum 
des Hohlkorperelements durch Wasser erzeugt und kann in 
der GroBenordnung von etwa 20 bis etwa 40 bar liegen Da 
kein zu Kontaminierungen neigendes Fluiddruckmedium 
eingesetzt wird, lassen sich alle hiermit eventuell verbun- 
dene Schwiengkeiten ausraumen. Auch laBt sich hierbei die 
Druckbeaufschlagung auf konstruktiv einfache Weise und in 
gewunschter Weise regeln und steuem. 
[0009] Vorzugsweise wird beim erfindungsgemaBen Ver- 
fahren das Hohlkorperelement im nicht aufgeblasenen Zu- 
stand in den Schlicker bis zur gewunschten Position einge- 
fuhrt und dann wird der Ruiddruck im Innenraum des Hohl- 
korperelements vorzugsweise allmahlich ansteigend aufge- 
baut. Beim Eintauchen des nicht aufgeblasenen Hohlkorper- 
elements wird Schlicker im Formhohlraum verdrangt, und 
zwar vorzugsweise in der Art, daB im wesentlichen der 
uberschussige Schlicker den eigentlichen, das Keramikgut 
besummenden Formhohlraum ubersteigt, und daB aber auch 
sichcrgcstcllt wird, daB der gesamtc, von der Form gcbildcte 
Formhohlraum vollstandig und gleichmaBig mit Schlicker 
ausgefullt ist. Die Ruiddruckbeaufschlagung kann beim er- 
findungsgemaBen Verfahren zeidich gesteuert werden, und 
sie wird so lange aufrecht erhalten, bis sich ein wenigstens 
teilweise verfestigter Keramikscherben im Formhohlraum 
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gebildet hat. 

[0010] Wenn sich dieser Keramikscherben gebildet hat, 
und dieser sich so weit verfestigt hat, daB er als solcher 
transportfahig ist, wird dann vorzugsweise allmahlich klei- 
ner werdend der Fluiddruck im Innenraum des Hohlkorper- 
elements abgebaut. Auch dieser Abbau laBt sich zeitlich auf 
geeignete Weise gegebenenfalls steuern. Auch ist bei alien 
diesen SteuerungsmaBnahmen eine jeweilige Abstimmung 
auf das herzustellende Keramikgut ohne Schwierigkeiten 
beispielsweise an Hand von einfachen Versuchen moglich. 
[0011] SchlieBlich wird dann das Hohlkorperelement nach 
der Scherbenbiidung fluiddrucklos aus dem Formhohlraum 
entnommen. Das so nach der Erfindung hergestellte Kera- 
mikgut kann dann auf geeignete Weise aus dern Formhohl- 
raum entnommen werden und bei einer mehrteiligen Form 
lassen sich dann die einzelnen Formteile voneinander losen, 
so daB das so gebildete Keramikgut fur alle weiteren Be- 
handlungen zuganglich ist und gegebenenfalls zu weiteren 
Behandlungsanlagen befbrdert werden kann. 
[0012] Vorzugsweise ist bei dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren das aufblasbare Hohlkorperelement mit einem Form- 
verschluBteil bewegungsverbunden. Somit kann auf verfah- 
renstechnisch einfache Weise erreicht werden, daB mit dem 
Einfuhren des aufblasbaren Hohlkorperelements der bis da- 
hin noch offene und mit Schlicker gefullte Formhohlraum 
zugleich dicht verschlossen wird und daB dann, wenn das 
Keramikgut hinsichtlich seiner Formgestaltung im Form- 
hohlraum ausgebildet worden ist, die Form zugleich teil- 
weise mit dem Entfernen des aufblasbaren Hohlkorperele- 
ments geoffnet werden kann. Hierdurch lassen sich mehrere 
Bewegungsablaufe bei der Durchfuhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens miteinander zur Erzielung einer verbes- 
serten Herstellungseffektivitat kombinieren. 
[0013] GemaB einem weiteren Aspekt nach der Erfindung 
wird eine Vorrichtung zum SchlickergieBen unter Druckein- 
wirkung zur Herstellung von Keramikgut, insbesondere 
Hohlkeramikgut, mit einer einen Formhohlraum umschlie- 
Benden Form fur das SchlickergieBen unter Druckeinwir- 
kung bereitgestellt, welche sich dadurch auszeichnet, daB 
ein ballonartig mittels Ruiddruck im Innenraum aufblasba- 
res Hohlkorperelement aus nicht porosem, aber flexiblem 
Material vorgesehen ist, welches in den in dem Formhohl- 
raum eingerullten Schlicker eintauchbar und aus diesem 
nach der Scherbenbiidung im abgelassenen Zustand heraus- 
nehmbar ist. Im ballonartig aufgeblasenen Zustand erzeugt 
das Hohlkorperelement eine Druckbeaufschlagung auf den 
Schlicker im Formhohlraum, wobei aber das Druckbeauf- 
schlagungsmedium weder in unmittelbarer Beriihrung mit 
dem Schlicker noch mit den Begrenzungswanden des Form- 
hohlraums kommt. Hierdurch ist die erfindungsgemaBe 'Vor- 
richtung konstruktiv unkompliziert ausgelegt und gestattet 
ein betriebszuverlassiges Arbeiten. 

[0014] Vorzugsweise ist das aufblasbare Hohlkorperele- 
ment an einem freien Ende eines starren Rohrabschnitts als 
Halter befestigt, welcher das Ruiddruckmedium in den In- 
nenraum des Hohlkorpers einleitet. Dieser als Halter die- 
nende Rohrabschnitt dient somit zugleich zur Fluiddruck- 
rnediumseinleitung und halt an seinem freien Ende zuverlas- 
sig das aufblasbare Hohlkorperelement aus nicht porosem, 
aber flexiblen Material fest. 

[0015] Vorzugsweise ist das aufblasbare Hohlkorperele- 
ment uber den Rohrabschnitt mit einem FormverschluBteil 
verbundcn und zusammen mit dicscm zum Eintauchcn und 
Herausnehmen bewegbar. Somit kann zugleich wahrend der 
Ein- und Ausfahrbewegung des aufblasbaren Hohlkorper- 
elements die den Formhohlraum begrenzende Form voll- 
standig gcschlossen oder wenigstens teilweise wieder geoff- 
net werden. 
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[0016] Vorzugsweise ist eine gesonderte Schlickerleitung 
zur Befullung des noch teilweise offenen Formhohlraums 
mit Schlicker vorgesehen, ohne daB dieser in Beruhrung mit 
dem aufblasbaren Hohlkorperelement kommt, so daB die 
5 Schlickerzuleitung bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
auch korperlich getrennt zu der Druckbeaufschlagung durch 
das aufblasbare Hohlkorperelement erfolgL Somit ist keine 
Entleerung und/oder Reinigung der den Schlicker fuhrenden 
Leitungen, wie Pumpen, Ventiie und dergleichen, erforder- 
10 lich. Hierdurch wird ein wartungsfreundlicher Betrieb der 
Vorrichtung nach der Erfindung gewahrleistet. 
[0017] Zusammenfassend ist bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren und der erfindungsgemaBen Vorrichtung wesent- 
lich, daB nicht der Schlicker im Formhohlraum direkt durch 
15 ein Druckmedium beaufschlagt wird, sondern daB die 
Druckbeaufschlagung gesondert mittels eines aufblasbaren 
Hohlkorperelements nach der Befullung des Formhohl- 
raums mit Schlicker erfolgt. Hierdurch lassen sich einerseits 
Kontaminierungen an der Form und am Keramikgut vermei- 
20 den, und insbesondere konnen auf effektive Weise Hohlke- 
ramikgegenstande mit hoher Qualitat auf universelle Weise 
hergestellt werden, da sich die GroBe, Form und Gestalt des 
aufblasbaren Hohlkorperelements an die jeweils vorhande- 
nen Erfordernisse anpassen lassen, die bei der Herstellung 
25 von dem gewunschten Keramikgut, insbesondere dem ge- 
wiinschten Hohlkeramikgut, zu berucksichtigen sind. Eine 
Abfuhrung des uberschussigen Schlickers isl ohne weiteres 
durch ein entsprechendes Wenden der Form nach vollstandi- 
ger Scherbenbiidung und bei abgebautem Druck im aufblas- 
30 baren Hohlkorperelement moglich. Ferner laBt sich die 
Druckbeaufschlagung mittels des aufblasbaren Hohlkorper- 
elements feinflihlig regeln. 

[0018] Die Erfindung wird nachstehend an Hand einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ohne jegliche Beschrankung 
35 unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung naher er- 
lautert. Darin zeigt: 

[0019] Fig. 1 eine Vorrichtung zum SchlickergieBen unter 
Druckeinwirkung bei teilweise geoffheter Form zur Ver- 
deutlichung des Befiillens des Formhohlraums mit Schlik- 
40 ker; 

[0020] Fig. 2 eine Fig. 1 ahnliche Ansicht nach dem Be- 
fullen des Formhohlraums mit Schlicker und bei teilweise 
eingetauchtem aufblasbarem Hohlkorperelement in Verbin- 
dung mit einem FormverschluBteil; und 
45 [0021] Fig. 3 eine Fig. 2 ahnliche Ansicht, bei der das auf- 
blasbare Hohlkorperelement zur Druckbeaufschlagung des 
Schlickers im Formhohlraum im wenigstens teilweise auf- 
geblasenen Zustand dargestellt ist. 

[0022] In den Figuren der Zeichnung sind gleiche oder 
50 ahnliche Teile mit denselben Bezugszeichen versehen. Als 
Beispiel wird nachstehend die Herstellung einer Kanne als 
ein Beispiel fur ein Hohlkeramikgut mittels SchlickergieBen 
unter Druckeinwirkung nach der Erfindung erlautert. Selbst- 
verstandlich ist die Erfindung nicht auf dieses Anwendungs- 
55 beispiel beschrankt, sondern es kann auch andersartig ge- 
staltetes Keramikgut sowie Hohlkeramikgut mit den unter- 
schiedlichsten Formgebungen nach der Erfindung herge- 
stellt werden. So kommen beispielsweise auch Sanitararti- 
kel, wie Waschbecken, Toilettenschusseln und ahnliches in 
60 Betracht. 

[0023] In Fig. 1 ist eine insgesamt mit 1 bezeichnete Form 
dargestellt, welche beispielsweise mehrteilig ausgelegt ist 
und cinzclne Formteile aus gleichen und/oder untcrschicdli- 
chen Materialien umfassen kann. In einem oberen Formteil 
65 2 ist eine Offnung 3 vorgesehen. Die Form 1 umschlieBt ei- 
nen insgesamt mit 4 bezeichneten Formhohlraum, welcher 
entsprechend dem herzustellenden Keramikgut konturiert 
und ausgestaltet ist. Uber eine schematisch dargestellte 
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mem S B * pl * das Hohiio^e- So^rtt T"* **" 1 mit **Beta7^ 

men, 8 baUonartig ahnlich der Form einer Gluhbime aufge- 55 K T Form g ebu ng des Keramikscherbens im 

blasen um den Innenhohlraum der Kanne in entspreehenH For f ,ohlrauni 4 un ^ EinsaU des aufblasbaren HohUcor^ 

kontunerterWeiseauszubUden. entsprechend perelements 8 verwirkUcht, so daB das ScMckertfUh 

0027] Die Vorrichtung wird dann so lange beispielsweise 3^ hinsichtlich seiner Auslegung u^abhSg^u 

in dem ,n F,g. 3 gezeigten Zustand gehalten, bis Sver f^^^ng des Keramikscherbens imFormhoEm 4 

fesngung e,„ Keramikscherben im FormhohWumTauste 60 2^? , ^ ^ AuCh kann ohne BerSchSj 

Wdet ,st Em sokher Keramikscherben ist wenigTtens inf" ZctnT* 8 ** Schbcke ^fiJhreinrichtung S daJSd 8 

we, verfestigt, daB er nach der Entnahme aus der ForTi ^ Z " m Aufblase n des Hohlkorperelements 8 se 

weXkann ^t^T^ ^Si StaJEft £"5* * *» ^eitg^end uS^ 

C0028] NachdieserScherbenbiidnng^dieinAbh^. StSlS^Ja? 1 ^^ 
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[0031] Naturlich konnen sich die Anzahl und die Ausge- 
staltung der Formteile der Form 1 entsprechend dem herzu- 
stellenden Keramikgut andern. 

[0032] Fur die Herstellung des aufblasbaren Hohlkorper- 
elements kommen verschiedenartige Materialien in Be- 
tracht, welchen alien gerneinsam ist, daB sie ein nicht poro- 
ses aber flexibles Verhalten wenigstens im einsatzbereiten 
Zustand haben. 

[0033] Die Erfindung ist nicht auf die voranstehend be- 
schriebenen Einzelheiten sowie die an Hand den Fig. 1 bis 3 
dargestellten Merkmale beschrankt, sondem es sind zahlrei- 
che Abanderungen und Modifikationen moglich, die der 
Fachmann im Bedarfsfall treffen wird, ohne den Erfindungs- 
gedanken zu verlassen. 

BEZUGSZEICHENLISTE 

1 Form insgesamt 

2 oberes Formteil 

3 Offhung 

4 Formhohlraum insgesamt 

5 Schlickerzufuhreinrichtung 

6 Schlickerleitung 

7 Schlicker 

8 Hohlkorperelement 

9 Rohrabschnitt 

10 FormverschluBteil 
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unter Druckeinwirkung, gekennzeichnet durch ein bal- 
lonartig mittels Ruiddruck im Innenraum aufblasbares 
Hohlkorperelement (8) aus einem nicht porosen, flexi- 
blen Material, welches in den Schlicker (7) im Form- 
hohlraum (4) eintauchbar und aus diesem nach der 
Scherbenbildung im abgelassenen Zustand heraus- 
nehmbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das aufblasbare Hohlkorperelement (8) 
an einem freien Ende eines starren Rohrabschnitts (9) 
als Halter befestigt ist, welcher das Fluiddruckmedium 
in den Innenraum des Hohlkorperelements (8)einleitet. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das aufblasbare Hohlkorperelement (8) 
uber den Rohrabschnitt (9) mit einem FormverschluB- 
teil (10) verbunden und zusammen mit diesem zum 
Eintauchen und Herausnehmen bewegbar ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, ge- 
kennzeichnet durch eine gesonderte Schlickerleitung 
(6) zur Befullung des noch teilweise offenen Form- 
hohlraums (4) mit Schlicker (7) ohne das Eintauchen 
des aufblasbaren Hohlkorperelements (8). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlickerleitung (6) eine drucklose 
Schlickerzufuhrung in den Formhohlraum (4) gestattet. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zum SchlickergieBen unter Druckeinwir 
kung zur Herstellung von Keramikgut, insbesondere 
Hohlkeramikgut, bei dem Schlicker in einen von einer 
Form gebildeten Formhohlraum eingefullt und unter 
Uberdruck zur Scherbenbildung fur das Keramikgut 35 
gesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 
Befullen des Formhohlraums mit Schlicker ein aufblas- 
bares Hohlkorperelement aus nicht porosem, aber fle- 
xiblen Material in den Schlicker unter Eintauchen in 
den Schlicker eingefuhrt wird, welches dann durch ei- 
nen Fluiddruck im Innenraum des Hohlkorperelments 
ballonartig zur Druckbeaufschlagung des Schhckers 
bei geschlossener Form aufgeblasen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Ruiddruck durch Wasser erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Hohlkorperelement im nicht aufge- 
blasenen Zustand in den Schlicker bis zur gewunschten 
Position eingefuhrt wird, und dann der Ruiddruck im 
Innenraum des Hohlkorperelements vorzugsweise all- 
mahlich ansteigend aufgebaut wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Scherbenbildung aus dem f*n*~i 
Schlicker im Formhohlraum der Ruiddruck im Innen- 

raum des Hohlkorperelements ebenfails vorzugsweise 55 
allmahlich abgebaut wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Hohlkorperelement 
nach der Scherbenbildung fluiddrucklos aus dem 
Formhohlraum entnommen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das aufblasbare Hohlkor- 
perelement mit cincm FormvcrschluBtcil bewegungs- 
verbunden ist. 

7. Vorrichtung zum SchlickergieBen unter Druckein- 
wirkung zur Herstellung von Keramikgut, insbeson- 
dere Hohlkeramikgut, mit cincr einen Formhohlraum 
(4) umschlieBenden Form (1) fur das SchlickergieBen 
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